Requested Patent: FR2302172A1 
Title: ; 

Abstracted Patent: FR2302172 ; 

Publication Date: 1976-09-24 ; 

lnventor(s): ; 

Applicant(s): PODSELVER MICHEL (FR) ; 

Application Number: FR1 9750006090 1 9750227 ; 

Priority Number(s): FR 19750006090 19750227 ; 

IPC Classification: B23K1 9/04; B29C27/04 ; 

Equivalents: ; 
ABSTRACT: 


R&UBUQUE FRANQAISE 


commandes de reproducbont. 

DE U PROPRIEIC INDUSmEUE 


@ N» «te puMcalion : 2 302 Z72 


PARIS 


Ai DEMANDE 

DE BREVET D'INVENTION 

® N' 75 06090 

^ Psrfectionnement; aux appareils de soudage avec pressioa 


% Classification intematjonale (Int. Cl.^). B 23 K 19/04; B 29 C 27/04. 

@ Date de d^pdt 27 ffivrier 1975, i 14 h 1 mn. 

® ® @) Priorite revendiquee : 


@ Date de la mise b la disposition du 

public de la demande B.O.P.I. - «Listes> n. 39 du 24-9-1976. 

@ D^posant : PODSELVER Michel, r6sidant en France. 


(72) Invention de : 

@ Titulaire : /dem ^ 

@ Mandataire : Francis Marquer, 26, Elys6e I, 78170 La Celle-Saint-Cloud. 


1 


2302172 


invention se rapporte au soudage avec pression, du 
type dans lequel l*echauffement est assure en mSme temps que I'ef- 
fort exerce sur les bords a assembler et, plus parti cull erement, 
au soudage par ultrasons ou par haute frequence. 
5 Dans le sotidage a ultrasons par example, l<on applique, 

avec une certaine pressioni luie tSte de soudage terminee par une 
piece en vibration, sur les pieces a assembiert supportees par 
une enclume. operation comporte une phase de descente de la 
tSte, suivie, apres accostage sur les pieces, d^une phase d»e- 
10 chauffement de celles«»ci jusqu^a fusion locale a .1* interface. 

La fusion s*accompagne d'un ecrasement, et une phase de 
remontee de la tSte tezmine 1" operation. 

Deux parametres critiques de 1' operation sont consti— 
tues par la pression exercee par la t8te et la duree d»applica- 
15 tion des ultrasons. Le reglage de la pression s'effectue habitu- 
ellement au moyen d*un verin muni d'un regulateur de pression, le 
reglage de la duree d* application des ultrasons s*effectuant se» 
parement au moyen d^une minuterie. Pour 8tre assure d'obtenir la 
soudure correcte m8me des pieces les pltis epaisses, l»on regie 
20 generalement la duree a une valeur supSrieure a 1 •optimum. II en 
r^sulte un risque de deterioration des pieces plus minces par 
ecrasement excessif • En tout etat de cause, ces reglages sont dem 
licats et doivent 8tre repetes, divers facteurs pouvant verier 
en cours de travail. 
25 On a deja propose de limiter 1' ecrasement des pieces en 

coupant I'application des ultrasons lorsqu'une certaine butee me«» 
canique est atteinte. Ce precede est encore imparfait, I'epais- 
seur des pieces etant generalement variable, si bien que 1« ecra- 
sement relatif ne sera pas fixe. 
30 L* invention se propose de pallier ces inconvenients en 

liant le reglage de duree d« application des ultrasons au deplace- 
ment de la tSte a partir de son accostage sur la piece et en pro- 
curant des moyens de faciliter les different s reglages. 

L«appareil suivant 1« invention est principalement carac- 
35 terise par des moyens d'engendrer une tension electrique fonction 
de la Vitesse d© deplacement (de la t8te de soudage vers les pie- 
ces a. assembler) , des moyens de detecter la variation brftsque 
de tension se produisant lors de 1« accostage de la tite sur les 
pieces, des moyens de commander 1 "application de I'energie d«e- 
40 chauffement a la tfite de soudage a 1 ^instant de detection de la- 
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dite variation, des moyens d'engendrer a cet instant un signal 
electrique dont un 6l4ment caracteristique subit une variation 
liee audit deplacement } des moyens de comparer ledit element ca« 
racteristique a une valeur de consigne et des moyens de faire 

5 cesser 1^ application de I'energie a la tSte de soudage lorsque 
la valeur atteinte par 1* element caracteristique coincide avec la 
valeur de consigne. 

Suivant un mode d* execution prefere, ledit signal elecm 
trique est un train d' impulsions engendre a une cadence propor- 

10 tionnelle k la vitesse de deplacement, et qu*\m compteur a pre«» 
selection foumit un signal de commande de coupure du generateur 
d^energie d'echauff ement lorsque le compte du compteur atteint 
tme valeur pre det ermine e . 

Suivant un mode d' execution plus particulier, le depla- 

15 cement de la tfite de soudage est commande par un moteur a courant 
continu alimente par un generateur de courant constant et la pres- 
sion de soudage est r6glee par reglage de I'intensite dudit cou«» 
rant • 

D*autres caracteristiques, ainsi que les avantages de 
20 1' invention apparaitront clairement a 1* ed.de de la description .ci» 
apres. 

La figure unique du dessin annexe est le schema de prin«» 
cipe d'un appareil de soudage par ultrasons conforme a un mode 
d' execution prefere de 1» invent ion. 

25 Le. dispositif represente comprend une t8te de soudage 

composee, de maniere connue en soi, d*un transducteur generateur 
d'ultrasons 1, d'xui concentrateur d*energie acoustique 2 et d^une 
piece vibrante 3 appelee "sonotrode". 

Le transducteur 1 est excite par un dispositif genera- 

30 teur 4 d» impulsions electriques, a frequence comprise entre 10 
et 100 KHz par exemple. La liaison entre le generateur k et le 
transducteur 1 n*a pas ete figuree. On n*a pas non plus repre- 
sente l*encluffle placee en regard de la sonotrode 3 et qui permet 
le serrage des pieces a souder, entre elle-m8me et la sonotrode. 

35 Dans le dispositif decrit, la pression exercee par la 

t8te sur les pieces a souder est determinee de la maniere sui» 
vante : 

Un moteur electrique 5 d'asservissement a courant con- 
tinu, a faible inertie et a tres faible resistance interne, pro- 
40 voque la descente de la tSte, par I'intermediaire d«un dispositif 
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reducteur de Vitesse 6 et d'un pignon 7$ lequel coopere avec iine 
cremaxllere 8 solidaire de la t8te« Grfice a ce dispositif, un 
tour de moteur correspond par exemple a l/lO mm de descente de la 
i^te. Le moteur toumant par exemple a 5000 t/sec, au maximum 
5 la Vitesse maximale de descente sera egale a 50 cm/sec • , avec une 
precision de I'ordre de l/lOO nmi/sec. 

Le moteur 5 ost aliment e par un gene rat eur de courant 
constant reglable 9j a t ravers un inverseur de polarite 10 qui 
permet d'inverser le sens de rotation pour la remontee de la 
10 tSte et un amplif icateur a courant constant 11* 

La pression exercee sur les pieces a souder lorsque la 
tSte est en contact avec elles depend du couple fouml par le 
moteur I lequel est luiMfflSme proportionnel au courant d*alimenta«> 
tion* 

15 Le generateur 9 est done regie, au depart, pour que le 

moteur puisse foumir le couple correspondant a la pression de 
travail choisie. 

Le temps d' application des ultrasons a la sonotrode est 
determine de la man! ere suivante : 

20 Une generatrice tachymetrique 12 est accouplee au mo** 

teur et foumit une tension proportionnelle a la vitesse de rota« 
tion, laquelle est appliquee a un condensateur 13 on serie avec 
une resistance tk» Le point coimnun a ce condensateur et a cette 
resistance est relie a 1* entree de commande d'armement d'une 

25 bascule 15 j dont une. sortie est reliee a 1 'entree de commande de 
mlse en service du generateur 4. 

Une autre sortie de la bascule 15 est reliee, par l'in« 
termSdlaire d*une porte logique l6, a 1' entree de comptage d*un 
comptetir d'impulsions 17- Pendant la descente, le moteur atteint 

30 sa Vitesse maximale et la tension aux bomes de la generatrice 
tachymetrique est elevee« Cette tension tombe brusquement lors 
de l^accostage de la t8te sur les pieces a souder* La variation 
de tension est derivee par le circuit constitue par la resistance 
l4 et le condensateur 13 et arme la bascule 15, ce qui a pour 

35 effet de mettre en service le generateur 4» 

En outre, un inverseur logique l8, relie audit point 
commun, foumit une impulsion de remise a zero du compteur 17- 
Le moteur 5 entoraine une roue codeuse optique 19 qui 
engendre une impulsion a chaque tour. Tant que la bascule 15 est 

40 armeoi la porte l6 transmet ces impulsions au compteur 17 « Une 
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sortie du compteur 1? est reliee a un dispositif pre-selecteur 
reglable 20. 

Lorsque le compte du compteur a attaint la valeur re» 
glee sur le pre-selecteur, ce dernier applique ime impulsion a 
5 1* entree de desarmement de la bascule 15. II en resulte que le 
generateur 4 est mis hors service et que le compteur 17 cesse de 
recevoir des impulsions, la porte l6 etant fermee* 

L'impulsion issue du pre*selecteur est, apres tempori- 
sation dans un organe de retard reglable 21 (bascule monos table 
10 par exemple), appliquee a une entree d*une bascule 22 qui s'arme. 
La sortie de cette bascule est reliee a 1' entree de commande de 
l»inverseur 10. L'inyersion de la polarite du courant d>alimen« 
tation du moteur declenche la remontee de la tSte de soudage. 

L'impulsion transmise par I'inverseur l8 lors de la fin 
15 de remontee de la t8te a pour effet de remettre la bascule 22 au 
zero. A cet instant, le dispositif se trouve remis en I'etat ini- 
tial. 

Une porte analogique 24, ouverte par le signal issu de 
la basctae 15 lorsque celle-ci est armee, transmet, a un detect 

20 teur de crftte 25, la tension aux bomes de la generatrice tachy* 
metrique. La tension de cr8te, proportionnelle a la vitesse maxi* 
male de descente de la tSte, est comparee dans un amplificateur 
differentiel 26, a une tension de reference reglable foumie par 
une source 2? et un potentiometre 28. La sortie de l*amplifica- 

25 teur differentiel est reliee k un indicateur 29 de vitesse maxi- 
male de descente et a un dispositif d'alarme 30. Ce dernier est 
actionne lorsque la vitesse descend en^dessous d'un seuil criti* 
que. - — 

Les avantages du dispositif qui vient d»6tre decrit 

30 sont les suivants : 

Comme 1 'application des ultrasons s*effectue a 1' ins- 
tant precis d*accostage de la tSte et cesse des que I'ecrasement 
des pieces a sender a atteint \me valeur predetenninee reglable, 
la qualite de la soudure est constante, independamment de la 

35 puissance effective du generateur et de la variation de tempera- 
ture de la sonotrode. Le reglage du pre-selecteur peut 8tre fait 
en tenant compte de I'epaisseur de la piece, pour obtenir un 
ecrasement relatif constant. II suffit a cet effet de mesurer le 
deplacement de la t8te jusqu'a I'accostage et de prevoir un organe 

40 de calcul adequat. 
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Le temps de soudure est minimum et constamment; egal a 
sa valeur optimale, ce qui constitue un element important dans 
les installations automatiques. Les rebuts sont considerablement 
reduits, en parti culier dans le soudage de matieres plastiques 
5 critiques, telles certains chlorures de polyvinyles. 

Le reglage de la pression de soudage par reglage du 
courant d» alimentation du moteur d»entrainement de la t€te est 
particulierement simple. Une variation programmee au cours de 
1« operation de soudage peut 8tre prevue. 
10 La mesure continue de la vitesse de descente de la t8te 

permet de deceler inmediatement toute anomalie nuisant au rende- 
ment de 1* installation. 

Eventuellement , l«on pourra prevoir de programmer cette 
Vitesse en fonction des resultats constates, en faisant varier 
15 la tension d« alimentation du moteur. 

Les reglages initiaux (puissance du generateur d«ultra- 
sons, pression) sont facilitfes par le fait que I'on dispose, a la 
fin d«une operation, de la valeur des parametres essentiels : 
Vitesse de descente, indiquee en 29 5 temps reel de soudure, pro- 
20 cure par la mesure du ,temps de fonctionnement du generateur. 

La temporisation de la remontee de la tftte apres arr8t 
du generateur est destinSe k permettre a la soudure de se soli- 
. dif ier- 

ll va de soi que diverses variantes d » execution pour- 
25 ront 6tre imaginees par I'homme du metier, sans s'ecarter de 
l»esprit de l»invention. Rn parti culier, la tension proportion* 
nelle a la vitesse de deplacement pourrait 8tre directement pr6« 
levee aux homes du moteur. 

Le dispositif decrit fonctionnera de la m8me fa^on si 
30 le g6n6rateur k est remplacfe par un generateur a haute frequence 
et la t8te 1 par une t8te appropriee de soudage par haute fre- 
quence • 

Par ailleurs, la detemination de la duree d'applica- 
tion de I'energie pourrait, au lieu de se faire par comptage d« 
35 impulsions, 8tre effectu6e par des moyens analogiques. Par exem- 
ple, l»on pourrait engendrer. au moyen d'un dispositif potent io- 
metrique. une tension a croissance lin4aire li4e au deplacement 
de la tftte k partir de 1 'instant dUccostage et couper I'Snergie 
lorsque cette tension aurait atteint une amplitude deteiminee. 

40 
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REVENDICATIONS 

1. Appareil de soudage avec pression, comportant une tSte de 
soudage, des moyens de la deplacer vers les pieces a assembler 
et d'exercer line pression lors du contact et un generateur d'e- 
5 nergie d ' echauf f ement , caracterise par des moyens d'engendrer une 
tension electrique fonction de la Vitesse de d4placement (de la 
tgte de soudage vers les pieces a assembler), dea moyens de de» 
teeter la variation brusque de tension se produisant lors de 
l*accostage de la t6te sur les pieces, des moyens de commander 

10 1' application de I'energie d*echauffement a la tfite de soudage 
a 1 'instant de detection de ladite variation, des moyens d'en«* 
gendrer a cet instant tan signal electrique dont un element carac- 
teristique subit une variation liee audit deplacement, des moyens 
de comparer ledit element caracteristique a une valeur de consi- 

15 gne et des moyens de faire cesser 1 'application de l*energie a 
la tSte de soudage lorsque la valeur attaint e par 1' element ca« 
racteristique coincide avec la valeur de consigne. 

2« Appareil de soudage selon la revendication 1, caracterise 
en ce que ledit signal electrique est un train d*impulsions en- 

20 gendre a une cadence proportionnelle a la vitesse de deplacement, 
et en ce qu"un compteur a preselection foumit un signal de com- 
mande de coupure du generateur d'energie d 'echauff ement lorsque 
le compte du compteur atteint une valeur predeterminee. 

3. Appareil de soudage selon la revendication 1 ou 2, carac- 
25 terise en ce. que le deplacement de la tSte de soudage est com- 

mande par un moteur a courant continu alimente par un generateur 
de courant constant et la pression de soudage est reglee par re- 
glage de I'intensite dudit courant. 

4. Appareil de soudage selon la revendication 1, 2 ou 3| ca- 

30 racterise par un organe de mesure de 1 'amplitude de crSte atteinte 
par ladite tension pendant 1' application de I'energie et par un 
organe d'alarme declenche par ledit organe de mesure lorsque la- 
dite tension tombe en**dessous d'un seuil predetezuine. 

5. Appareil de soudage selon la revendication 1, 2, 3 ou. 4, 
35 caracterise par des moyens d'inverser le sens de deplacement de 

la tSte au bout d'un delai predetermine apres la coupure de I'e- 
nergie* 


I « 


PL.UNI9UE 


i302172 


01 


— V— 







10, 



00 

) 



in 



9n 


\0 


CV) 


7^ 


